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Beschreibung : 

Einrictituzig zur Hessung der Lange eixxes zu 
5 konfektlonlerenden Kabels 

Die Erf indung betrif ft elne Einriclitxing und ein Verfahren 
zur Messung der Lange eines Kabels, welches zur 
10 Konfektionierung Bearbeitungsstationen zufuhrbar ist, wobei 
eine Kabelvorschubeinrichtung das Kabel vorschiebt und 
Zufuhreinrichtungen die Kabelenden den 
Bearbeitungsstationen zufuhren. 

15 Ublicherweise wird die Lange des ersten Kabels eines 

Produktionsloses manuell nachgemessen. Die Abweichung der 
Kabel lange von der Vorgabe wird der Steuerung der 
Kabelvorschubeinrichtung als Korrekturf aktor eingegeben. 

20 Die manuelle Nachprufung der Kabellange ist zeit- und 

personalintensiv. Zudem sind fehlerhafte Messungen Oder 
fehlerhafte Korrekturen nicht ausgeschlossen. 

Hier will die Erf indung Abhilfe schaffen. Die Erf indung, 
25 wie sie in Anspruch 1 gekennzeichnet ist, lost die Aufgabe, 
die Nachteile der bekannten Einrichtung zu vermeiden und 
eine Einrichtung bzw, ein Verfahren zur Erfassung der L&ige 
eines zur Konf ektionierung vorgesehenen Kabels zu schaffen, 
mittels der bzw. dem die KsdDeliange verlasslich messbar 
30 ist. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erf indung sind in den 
abhangigen Patentanspruchen angegeben. 
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wesentlichen darin zu sehen, dass die Messung der 
ef fektiven Lange des vorgeschobenen Kabels unabhangig vom 
Anpressdruck der Transportrollen bzw. der Transportbander 
5 der Kabelvorschubeinrichtung ist. Im weiteren ist die 

Messung unabhangig von der Kabelisolation und unabhangig 
vom Walken der Kabelisolation durch die 
Kabelvorsch\ibeinrichtung Oder durch den Richtapparat 
wahrend des Kabelvorschubes • 

10 

Anhajid der beiliegenden Piguren wird die vorliegende 
Erfindung naher erliutert* 

Es zeigen: 

15 

Fig. 1 

eine Kabelverarbeitungsmas chine mit zwei Schwenkarmen, 
Fig. 2 

20 eine Messstrecke mit einem Kabelenddetektor 
Fig. 3 

Einzelheiten des Kabelenddetektors, 

25 Fig. 4 

ein Signal des Kabelenddetektors , 

Fig. 5 und Fig. 6 

Ausfuhrungs variant en der Kabelverarbeitungsmaschine . 

30 

Fig. 1 und 2 zeigen eine Kabelverarbeitungsmaschine 1 mit 
einer als Bandantrieb 2 ausgebildeten 
Kabelvorschubeinrichtung, der ein Kabel 3 durch eine 
35 Fuhrung 2.1 einem ersten Schwenkarm 4 mit einem ersten 
Greifer 5 zufuhrt. Mittels ersten Antrieben 6 kann der 
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erste Schwenkarm 4 in eine mit einem Pfeil PI sytnbolisierte 
Drehbewegung und/oder in eine tnit einem Pfeil P2 
sytnbolisierte Linearbewegung versetzt werden. Mit Trenn- 
5 /Abisoliermessern 7 Icann das Kabel getrennt und/oder 
abisoliert werden. 

Im weiteren weist die Kabelverarbeitungsmaschine 1 einen 
zweiten Schwenkarm 8 mit einem zweiten Greifer 9 auf . 

10 Mittels zweiten Antrieben 10 kann der zweite Schwenkarm 8 
in eine mit einem Pfeil P3 symbolisierte Drehbewegving 
und/oder in eine mit einem Pfeil P4 symbolisierte 
Linearbewegung versetzt werden. Der erste Schwenkarm 4 
bedient als Zufuhreinrichtung mittels Drehbewegung PI und 

15 Linearbewegung P2 seitlich der Kabell&ngsachse angeordnete, 
nicht dargestellte Bearbeitxingsstationen (beispielsweise 
Crimppressen) mit voreilenden Kabelenden. Der zweite 
Schwenkarm 8 bedient als Zufuhreinrichtung mittels 
Drehbewegung P3 und Linearbewegung P4 seitlich der 

20 Kabellangsachse angeordnete, nicht dargestellte 

Bearbeitungsstationen (beispielsweise Crimppressen) mit 
nacheilenden Kabelenden. 

Die Messung der effektiv vom Bandantrieb 2 vorgeschobenen 
25 Kabellange (auch Ref erenzmessung genannt) wird in folgenden 
Schritten ausgefuhrt: 

a) Der Bandauitrieb 2 schiebt das Kabel 3 durch den ersten 
Greifer 5 bis unter die Trenn-/Abisoliermesser 7, die das 

30 Kabel 3 anschneiden. 

b) Das KsLbel 3 wird weiter vorgeschoben, wobei das 
voreilende Kcibelende 3 . 1 mittels eines Transportbandes 11 
transportiert wird. Die vorgeschobene Kabellange wird vom 

35 Bandantrieb 2 laufend gemessen. 
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c) Das Kabel 3 wird um eine vom Bandantrieb 2 games sene 
Lange vorgeschoben, wobei das voreilende Kabelende 3.1 
unter einem Kabelenddetektor 12 durchbewegt wird. Nach dem 

5 Kabelvorschub wird das Kabel transportband 11 stillgesetzt . 

d) Der Kabelenddetektor 12 presst das Kabel 3 auf das 
Kabeltransportband 11. Der erste Greifer 5 halt das Kabel 3 
fest, wobei der erste Schwenkarm 4 mit einer linearen 

10 Ruckwartsbewegung P2 das Kabel zurttckzieht . Sobald das 

voreilende Kabelende 3.1 den Kabelenddetektor 12 verlSsst, 
wird die RuckwSrtsbewegung P2 des ersten Schwenkarmes 4 
mittels Signal des Kabelenddetektors 12 gestoppt. 

15 e) Der Weg des ersten Schwenkarmes 4 wShrend der 

Ruckwartsbewegung P2 ist itn Schritt d) erfasst worden. Aus 
der vom Bandantrieb 2 gemessenen Kabellange, aus der 
Distanz zwischen Trenn-/Abisoliermesser 7 und 
Kabelenddetektor 12 (Messstrecke) und aus dem Weg des 

20 ersten Schwenkarmes 4 wird von der Steuerung ein 

Korrekturf aktor berechnet, der bei der der Ref erenzmessung 
nachf olgenden Kabelverarbeitung beriicksichtigt wird, indem 
die vom Bandantrieb 2 vorgeschobene Lange korrigiert wird. 

25 Beispielsweise kann die vom Bandantrieb 2 gemessene 
KcQDellange 520 ram, die Distanz zwischen Trexm- 
/Abisoliermesser 7 und Kabelenddetektor 12 500 mm und der 
Weg des ersten Schwenkarmes 4 10 mm sein. In diesem 
Beispiel ist die ef f ektive mittels des Bandantriebes 2 

30 vorgeschobene KabellSnge nicht 520 mm sondern lediglich 510 
mm. Der vom Bandantrieb 2 gemessene Kabelvorschub weicht um 
10 mm nach unten ab. Die so mit der Ref erenzmessung 
ermittelte Abweichung wird in der nachf olgenden 
Kabelverarbeitung auf die zu verarbeitende KabellSnge 

35 bezogen beriicksichtigt. Die mit der Ref erenzmessung 
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ermittelte Abweichung passt nur auf das bei der 

Ref erenzmessung verwendete Kabel 3. Andere Kabel bedlngen 

emeute Ref erenzmessungen. 

5 

Fig. 3 zeigt Einzelheiten des Kaibelenddetektors 12, der die 
Anwesenheit des voreilenden Kabelendes 3 . 1 auf dem 
Kabeltransportband 11 detektiert. Bin entlang einer Fuhrung 
13 eines Gehauses 14 bewegbarer TrSger 15 mit Fuss 16 wird 

10 mittels eines Zylinders 17 in Pf eilrichtung P5 bewegt, 
Zwischen Trager 15 und Fuss 16 sind Piezoelemente 18 
angeordnet, die den Druck des Fusses 16 auf das voreilende 
Kabelende 3.1 bzw* auf das Kabeltransportband 11 
detektieren. Sobald beim Zuruckziehen des Kabels 3 das 

15 vorauseilende Kabelende 3.1 den Fuss 16 verlasst, erzeugen 
die Piezoelemente 18 ein Signal S gemass Fig. 4. Wenn das 
voreilende Kabelende 3.1 den Fuss 16 verlasst, bricht der 
Druck auf die Piezoelemente 18 kurzzeitig ein und baut sich 
beim Auf tref fen des Fusses 16 auf dem Kabeltransportband 11 

20 wieder auf- Das Signal S stoppt die Linearbewegung P2 des 
ersten Schwenkarmes 4. Der Fuss 16 weist einen Radius R 
auf, damit seitlich versetzte, voreilende Kabelende 3.1 
korrekt detektiert werden. 

25 Fig. 5 zeigt eine Kabelverarbeitungsmaschine 1 mit nur 
einem Schwenkarm. Der erste Schwenkaim 4 ist nicht 
vorhanden. Das Kabel 3 wird wie oben erlautert mittels des 
Bandantriebes 2 bis unter die Trenn-/Abisoliermesser 7 
vorgeschoben, die das KcJDel 3 anschneiden. Dann wird das 

30 Kabel 3 weiter vorgeschoben, wobei das voreilende Kabelende 
3.1 mittels des Transportbandes 11 transportiert wird und 
die vorgeschobene Kabel lange vom Bandauitrieb 2 laufend 
gemessen wird. Nach dem Vorschub der vom Bandantrieb 2 
gemessenen Solllange presst der Kabelenddetektor 12 das 

35 Kabel 3 auf das Kabeltransportband 11 und der Bandantrieb 2 
zieht das Kabel 3 mit einer Ruckwartsbewegung zuruck. 
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Sobald das voreilende Kabelende 3 . 1 den Kabelenddetektor 12 
verlasst, wird die Ruckwartsbewegung des Bandantriebes 2 
mittels Signal des Kabelenddetektors 12 gestoppt. Die 
5 Korrektur der aus Kabelvorschtib und Kabelruckzug 

ermittelten. Abweichung erf olgt sinngemass wie oben 
erlautert * 

Pig. 6 zeigt eine Kabelverarbeitungsmaschine 1 mit als 
10 Kabelvorschiibeinrichtung dienenden Rollenpaaren. Das Kabel 
3 ist mittels einer ersten Trcucisporteinheit 20 vorschiebbar 
und ruckziehbar, wobei obere und untere antreibbare 
Rollenpaare 20*1 die Bewegung des Kabels 3 bewirken* Das 
voreilende Kabelende 3.1 wird in einem mittels 
15 Schwenkmechanismus 21 schwenkbaren, als Zufuhreinrichtung 
dienenden PCihrungsrohr 22 bis zu einer als Trennmesser 23 
ausgebildeten Bearbeitungstation vorgeschoben, wobei das 
Trennmesser 23 das voreilende Kabelende 3.1 anschneidet. 

20 Zur Bearbeitung des nacheilenden Kabelendes ist das Kabel 2 
mittels einer zweiten Transport einhe it 24 vorschiebbar und 
ruckziehbar, wobei obere und untere antreibbare Rollenpaare 
24.1 die Bewegung des Kabels 3 bewirken. Wahrend der 
Messung der Kabell&nge sind die Rollenpaare 24.1 gedffnet. 

25 

Nach dem Anschneiden wird das Kabel 3 mittels der als 
Kabelvorschubeinrichtung dienenden ersten Transporteinheit 
20 weiter vorgeschoben, wobei die vorgeschobene Kabellange 
von der Transporteinheit 20 laufend gemessen wird. Nach dem 

30 Vorschub der von der Transporteinheit 20 gemessenen 

Solllange presst der Kabelenddetektor 12 das Kabel 3 auf 
einen Teller 25 und die Transporteinheit 20 zieht das Kabel 
3 mit einer Ruckwartsbewegung zuruck. Sobald das voreilende 
Kabelende 3.1 den Kabelenddetektor 12 verlasst, wird die 

35 Ruckwartsbewegung der Transporteinheit 20 mittels Signal 
des Kabelenddetektors 12 gestoppt . Die Korrektur der aus 
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Kabelvorschub und KalDelruclczug ermittelten Abweichung 
erfolgt siimgeraass wie oben erlftutert. 

5 Der Kabeleiiddetektor 12 kann auch in der mlttels Pfeil P6 
symbol Isierten Rlchtung bewegbar ausgeblldet sein. In 
diesetn Fall erfolgt zur Messung der Kabellange kein 
Kabelruckzug . Der KcdDelenddetektor 12 wird nach dem 
Absenken in horizontaler Richtung P6 beispielsweise 

10 elektrisch bewegt, bis der Fuss 16 des Kabelenddetektors 12 
das voreilende Kabelende 3.1 verl&sst. Der zuruckgelegte 
Weg des Kabelenddetektors 12 entspricht der zuruckgezogenen 
-Lange des Kabels 3. Die Korrektur der aus Kabelvorschub und 
zuruckgelegtem Weg des Kabelenddetektors 12 ermittelten 

15 Abweichung erfolgt sinngemass wie oben erlSutert. 



20 
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Patentanspruche : 
1. 

5 Einrichtung zur Mess\ing der L^nge eines KaJDels (3) , welches 
zur Konf ektionierung Bearbeitungsstationen zufuhrbar ist, 
wobei eine Kabelvorschtibeinrichtung (2,20) das Kabel (3) 
vorschiebt und ZufCihreinrichtungen (5,9,22) die KcdDelenden 
den Bearbeitungsstationen zuffthren, 

10 dadurch gekennzeichnet , 

dass zur Durchfuhrung einer Ref erenzmessung am Ende einer 
Messstrecke ein Kabel enddetekt or (12) vorgesehen ist, der 
das voreilende Kabelende (3.1) des mittels 
Kabelvorschubeinrichtung (2,2 0) vorgeschobenen Kabel s (3) 

15 detektiert. 

2. 

Einrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet 
20 dass der Kabel enddetekt or (12) an einem Trager (15) mit 
Fuss (16) angeordnete Piezoelemente (18) aufweist, wobei 
der Fuss (16) auf das Kabel (3) absenkbar ist* 

3. 

25 Einrichtung nach einem der Anspruchen 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet 

dass der Kabelenddetektor (12) in horizontaler Richtung 
(P6) bewegbar ist bis mindestens der Puss (16) des 
Kabel enddetekt or s (12) das voreilende Kabelende (3.1) 
30 veriasst. 
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Verfahren zur Messung der Lange eines Kcibels (3) , welches 
zur Konf ektionierung Bearbeitungsstationen zufiihrbar ist, 
wobei eine Kabelvorschubeinrichtung (2,20) das Kabel (3) 
vorschiebt und ZufCihreinrichtungen (5,9,22) die Kabelenden 
den Bearbeitungsstationen zuftihren, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass zur Durchfuhrxmg einer Ref erenzmessung 

im Schritt a) die Kabelvorschubeinrichtung (2,20) das Kabel 
(3) bis unter Trenn-/Abisoliermesser (7,23) vorschiebt, die 
das Kabel (3) anschneiden, 

im Schritt b) das Kabel (3) um eine von der 
Kabelvorschubeinrichtung (2,20) gemessene LcLnge 
vorgeschoben wird, wobei das voreilende Kabelende (3*1) 
unter einem Kabel enddetekt or (12) durchbewegt wird und 
im Schritt c) das Kabel (3) mit einer linearen 
Ruckwartsbewegung zuruckgezogen wird Oder der 
Kabelenddetektor (12) in horizontaler Richtung bewegt wird, 
bis das voreilende Kabelende (3.1) den Kabelenddetektor 
(12) verlasst. 

5. 

Verfahren nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass aus der von der Kabelvorschubeinrichtung (2,20) 
gemessenen Kabellange, aus der Distanz zwischen Trenn- 
/Abisoliermesser (7) und Kabelenddetektor (12) 
(Messstrecke) und aus der Ruckwartsbewegung des Kabel s (3) 
Oder der horizontalen Bewegung des Kabel enddetekt or s (12) 
von einer Steuerung ein Korrekturf aktor berechnet wird, der 
bei der der Ref erenzmessung nachf olgenden Kabelverarbeitung 
berucksichtigt wird, indem die von der 
Kabelvorschubeinrichtung (2,20) vorgeschobene Lange 
korrigiert wird. 
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Zusatranenf assung : 

Bei diesem Verfahren zur Messung der Lange eines Kabels (3) 
wird zur Durchfuhrung einer Ref erenzmessung im Schritt a) 
mittels eines als Kabelvorschubeinrichtung dienenden 
Bandantriebes (2) das Kabel (3) durch einen ersten Greifer 
(5) bis unter Trenn-/Abisoliennesser (7) vorgeschoben, die 
das Kabel (3) anschneiden, 

im Schritt b) das Kabel (3) urn eine vom Bandantrieb (2) 
gemessene LSnge vorgeschoben, wobei das voreilende 
Kabelende (3.1) unter einem Kabelenddetektor (12) 
durchbewegt wird und im Schritt c) mittels des ersten 
Greifers (5) das Kabel (3) festgehalten und mit einer 
linearen Ruckwartsbewegung (P2) das Kabel zuruckgezogen bis 
das voreilende Kabelende (3-1) den Kabelenddetektor (12) 
verlasst, wobei aus der vom Bandantrieb (2) gemessenen 
Kabellange, aus der Distanz zwischen Trenn-/Abisoliermesser 
(7) und Kabelenddetektor (12) und aus dem Weg des ersten 
Greifers (5) wahrend der Ruckwartsbewegung (P2) von einer 
Steuerung ein Korrekturf aktor berechnet wird. 



(Fig. 1) 
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